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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

® Fahrzeugtragstruktur und Verfahren zu deren Herstellung 

(g) Die Erfindung botrifft eine Fahrzeugtragstruktur in Ske- 

lettbauweise und ein Verfahren zu deren Herstellung mit 

Rahmenprofilen, deren Enden jeweils ein Steckverbin- 

dungsmittel aufweisen, das mit einem korrespondieren- 

den Steckverbindungsmittel eines AnschluGbauteils zu- 

sammensteckbar ist, wobei das auRere der zusammen- 

wirkenden Steckverbindungsmittel im Uberlappungsbe- 

reich mit dem inneren Steckverbindungsmittel einen die- 
ses umfangsseitig umschiiefcenden Hohlquerschnitt auf- 

weist. Als Anschlufibauteil ist ein wenigstens zwei Rah- 

menprofile miteinander verbindendes Knotenelement 

vorgesehen. 

Entwender weist jeweils mindestens eines der zusam- 
menwirkenden Steckverbindungsmittel im Uberlap- 
pungsbcroich eine Distanzmittelanordnung auf f mit dor 
_ das innere Steckverbindungsmittel im aufceren Steckver- 
^ bindungsmittel derart ausgerichtet ist, daft zwischen dem 
C AuBenumfang des inneren und dem Innenumfang des 
aufceren Steckverbindungsmittels ein Kleberbett ausge- 
bildet ist, oder das innere Steckverbindungsmittel ist in 
das aufcere Steckverbindungsmittel eingesteckt und 
weist einen plastisch verformbaren Hohlquerschnitt auf, 
der mittels der Innenhochdruckumform-Technik unter 
Aufweitung mit dem eufceren Steckverbindungsmittel 
unlosbar verbunden ist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einc Fahrzeugtragstruktur in Ske- 
letlbauweisc gemaB dem Oberhegriff der Paten tanspruche 1 
bzw. 16 sowie cin Verfahren zu dcren Herstellung gemaB 5 
dcm Oberhegriff dcr Patent anspriic he 19 bzw. 24. 
^ Aus der GB 2 317 858 A ist. einc Fahrzeugtragstruktur in 
Skelcttbauweise bekannt, die aus mehrcren Rahmenprotilen 
gebildct ist. Die Enden dcr Rahmenproflle weiscn jeweils 
ein Steckverbindungsmittel in Form eines Zapferis oder io 
Zapfcnloches auf, das mil cinem kprrespondierenden Steck- 
verbindungsmittel am Ende eines wciteren Rahmenprofils 
zusammensteckbar ist. Dabei weisl. das auBere der zusam- 
menwirkenden Steckverbindungsmittel im Uberlappungs- 
bereich init dem inneren Steckverbindungsinittel einen die- 15 
ses umfangsseitig umschlieBenden Hohlquerschnitt auf. Die 
jeweils korrespondierenden Sieckverbindungsmittel sollen 
zusammengesteckt und ggf. zusatzlich nutcinandcr vcrklcbt 
oder mil Hilfe von Schrauben verbunden werden. 

Wie fur den Serienfahrzeugbau eine gleichmaBig hohe 20 
Festigkeit der AnschLuBverbindungen errcicht werden soil, 
die Vorraussetzung fur eine gute Materialausnutzung ist! 
wurde nicht naher beschrieben. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Fahrzeugtragstruktur 
sowie ein Verfahrcn zu deren HcrsLellung zu schaffen, die 25 
im Serienfahrzeugbau unter Gewabrleistung einer sicheren 
Reproduzierbarkeit mit sehr tragfahigen AnschluBverbin- 
dungen und ohne ubermaBigen Nacharbeitungsbedarf der 
fertiggesteUten Fahrzeugtragstruktur erzeugt werden kann. 

Diese Aufgabe wird ernndungsgemaB durch eine Fahr- 30 
zeugtragstruktur mit den Merkmalen des Paten tanspruchs 3 
bzw. 16 gelost. Des weiteren wird diese Aufgabe durch ein 
Verfahren zu deren Herstellung mil den Merkmalen des Pa- 
tentanspruchs 19 bzw. 24 gelost. Vorteilhafte Ausfuhrungs- 
formen der Fahrzeugtragstruktur und der Verfahren mit 35 
zweckmaBigen und nicht trivialen Weiterbildungen der Er- 
findung sind in den Unteranspruchen beschrieben. 

Bei der Fahrzeugtragstruktur nach Anspruch 1 weist je- 
weils mindestens eines der zusammenwirkenden Steckver- 
bindungsinittel im Uberlappungsbereich eine Distanzmittel- 40 
anordnung auf, wodurch einerseits das innere Steckverbin- 
dungsmiUel auf einfache Weise im auBeren Steckverbin- 
dungsmiUel ausgerichtet und andererseits zwischen dem 
AuBenumfang des inneren und dem Innenumfang des auBe- 
ren Steckverbindungsmittels ein Kleberbett ausgebildet ist. 45 
Das KleberbeU erstreckt sich uber die uberwiegende Um- 
fangsflache der SteckverbindungsmiUel und weist eine kon- 
stante Spallbreite auf, urn eine besonders gute Verbindung 
zwischen den Steckverbindungsmitteln schaffen zu konnen. 
Als AnschluBbauteile sind zwischen benachbarten Rahmen- 50 
profilen Knotenelemente vorgesehen, wodurch kostengiin- 
stige Rahmenproflle von einfacher Gestalt eingesetzt wer- 
den konnen. 

1st das Kleberbett. gleichmaBig mit einem Klebstoff be- 
fuUt, so ergibt sich eine besonders gute Verbindung zwi- 55 
schen Rahmenprofll und Knotenelement. Dabei ist es beson- 
ders vorteilhaft, wenn das Kleberbett und somit auch die 
Kleberschicht eine weitgehend konstante Dicke aufweist 
Durch die Distanzmittelanordnung ist dabei beispielsweise 
bei noch nicht ausgehartetem Klebstoff bereits eine reprodu- 60 
zierbare Lage der beiden Steckverbindungsmittel zueinan- 
der gegeben. 

Ist das innere Steckverbindungsmittel mit einem entspre- 
chend festen PreBsitz innerhalb des auBeren Steckverbin- 
dungsmittels gchaitcn, so kann an cntsprcchcndcn Knotcn- 65 
elementen ggf. auf das Einspritzen eines Klebstoffes ver- 
zichlet werden. 

Besonders vorteilhaft ist eine Distanzmittelanordnung 
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mit Stegen, die in Langsrichtung der Rahmenproflle JErlau- 
fcn. Diese sind auf einfache Weise herstellbar und efrnogli- 
chen ein einf aches Zusammenstecken. 

Sind die durch die Siege gehildcten Einzcl zwischen raumc 
durch wenigstens einen Vcrbindungskanal miteinander ver- 
bunden, so kann sich cin bei zusammcngestecklen Steckver- 
bindungsmitteln eingespritzer KJebstofT besonders gut im 
gesamten KleberbeU vcrtcilen. 

Wcnn im Uberlappungsbereich der beiden Steckverbin- 
dungmittel wenigstens eine Zufuhroffnung in dem Rahmen- 
profll vorgesehen ist, kann ein Klebstoff auf einfache Weise 
nach dem Zusammenstecken der beiden Steckverbindungs- 
mittel in das Kleberbett eingespritzt werden. 1st dabei die 
Zufuhroffnung bei vollstandig zusammengesteckten Steck- 
verbindungsmittel im Uberdeckungsbereich mit dem Vcr- 
bindungskanal angeordnet, so verteilt sich der Klebstoff 
beim Einspritzen besonders gut auf die Einzelzwischen- 
raumc. 

Durch das Verfahren gemaB Anspruch 19 zur Herstellung 
insbesondere der Fahrzeugtragstruktur nach Anspruch 1 
kann die Tragstruktur komplett durch die einzelnen Rah- 
menproflle und Knotenelemente zusammengesteckt wer- 
den, bevor beispielsweise mit Hilfe des Klebstoffes die Bau- 
teile in ihrer endgulligen Lage zueinander verbunden wer- 
den. Dabei ist es insbesondere von Vorleil, daB es sich bei 
dem Kleben um ein kaltes Fugeverfahren handelt, das im 
Unterschied z. B. zum SchweiBen keinen Verzug der Trag- 
struktur bzw. Verluste der Fesugkeit durch Veranderungen 
des metallischen Gefuges zur Folge hat. GleichfaUs konnen 
die einzelnen Steckverbindungsmittel auch vor dem Zusam- 
menstecken mit. Klebstoff beschichtet oder direkt nach dem 
Zusammenstecken verklebt werden. 

Bei der Fahrzeugtragstruktur nach Anspruch 16 weist das 
in das innere Steckverbindungsmittel eingesteckte auBere 
Steckverbindungsmittel einen plastisch verformbaren Hohl- 
querschnitt auf, der mittels der Innenhochdruckumform- 
Technik unter Aufweitung mit dem auBeren Steckverbin- 
dungsmittel unlosbar verbunden ist, Auch beim Innenhoch- 
drucloimformen handelt es sich um ein kaltes Fugeverfah- 
ren, das im Unterschied z. B. zum SchweiBen oder Loten 
keinen Verzug der Tragstruktur zur Folge hat. Hierdurch 
kann ein aufwendiges Richten der Fahrzeugtragstruktur 
groBtenteils vermieden und der Fertigungsauf wand deuUich 
gesenkt werden. 

Durch mnenhochtockumformen ergibt sich eine beson- 
ders stabile Steckverbindung, wenn zwischen dem inneren 
und dem auBeren SteckverbindungsmiUel am Innenumfang 
des auBeren Steckverbindungsmittels eineRingnut angeord- 
net ist, durch die ein entsprechender FornischluB der beiden 
Bauteile entsteht. 

Durch das Verfahren gemaB Anspruch 24 zur Herstellung 
insbesondere der Fahrzeugtragstruktur nach Anspruch 16 
kann die Tragstruktur kompleU zusammengesteckt werden, 
bevor beispielsweise mit Hilfe der Aufweitlanze die Bau- 
teile in ihrer endguitigen Lage zueinander verbunden wer- 
den. GleichfaUs konnen die einzelnen Steckverbindungsmit- 
tel der Knotenelemente auch direkt nach dem Zusammen- 
stecken durch Aufweiten des inneren Steckverbindungsmit- 
tels verbunden werden. 

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfin- 
dung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung be- 
vorzugter Ausfuhrungsbeispiele sowie anhand der Zeich- 
nungen; diese zeigen in 

Fig. 1 eine schematische Perspektivansicht auf die als 
Fuhrcrhaus cincs Lastkraftwagcns ausgcbildctc Fahrzeug- 
tragstruktur mit Rahmenprofilen, die uber Knotenelemente 
miteinander verbunden sind; 

Fig. 2 eine vergroBerle, schematische Perspektivansicht 
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auf eines dcr Knoicnelcmcntc mil zwei Sicckverbindungs- 
milteln in Fonn von AnschluBstutzen; 

Fig. 3 eine vergroBerlc, schcmalische Perspcktivansicht 
auf eines dcr Rahmcnprofilc; 

Fig. 4 cine vergroBerte, schcmalische Schnittansichi 
durch cincn AnschluBstutzen und ein Rahmenprofil. die mit- 
einander zusamnicngesleckt. sind, wobci zusatzlich cine 
Dusc zum Befiillen cincs Klchcrbelts zwischen dem An- 
schluBstutzen und dem Rahmenprofil erkennbar isi; 

Fig. 5 cine vcrgroBcrlc, schcmalische Perspcklivansichl 
auf ein wciteres Rahmenprofil, das mil geringem Spiel in 
cine AnschluBofThungen eines weileren KnoLenelemenl ein- 
sleckbar und mil diesem mittcls einer Aufwcillanzc durch 
Innenhochdruckumformen unlosbar verbindbar ist. 

In Fig. 1 ist in schemalischer PcrspeklivansichleineFahr- 
zeugtragstruktur 10 in Skelettbauweise dargestellt, die in 
diesem Ausfilhrungsbeispiel als FUhrerhaus eines Lasikraft- 
wagens ausgcbildct ist.. NaLurlich ware cs auch denkbar, die 
Fahrzeugtragstruklurbei einern Personenkraftwagen zu ver- 
wenden. Die Fahrzeugstruktur 10 umfaBt. eine Vielzahl von 
Rahmenprofilen 12, die hier als Leichtmelallrohre bzw. 
SlrangpreBprofile ausgebildet sind. Hierbei waren auch 
Rahmenprofile 12 rechleckigen, ovalen oder polygonalen 
Querschnitts denkbar, die aus andercn Metallen oder Kunst- 
sloflen hergeslelll sind. An beslimmlen, mit hoher Fesligkeil 25 
auszubildenden Bereichen der Fahrzeugstruktur 10 konnen 
die Rahmenprofile 12 auch aus einem Vollprofil gefertigt. 
sein. Auch konnen die Rahmenprofiie 12 auBenseitig ver- 
schiedene Konturen oder Einfonnungen aufweisen sowie 
mit Aufnahmen versehen sein, urn beispielsweise An- 
schlage oder Befestigungsstellen fur Tiiren, Verkleidungs- 
elemente oder Glaseinbauten zu schaffen. Die Rahmenpro- 
file 12 sind vorzugsweise von einfacher Gestalt und weisen 
an ihren Enden 14,16 jeweils ein Steckverbindungsmittel 18 
auf, das mit einem der in Fig. 2 erkennbaren Steckverbin- 
dungsmittel 20 eines Knotenelements 22 zusammensteckbar 
ist. Mit: anderen Worten sind jeweils zwei oder mehr Rah- 
menprofile 12 iiber die Knotenelemente 22 miteinander ver- 
bunden, wobei die Knotenelemente 22 beispielsweise als 
Eckverbinder, als T-Verbinder, oder als Winkelverbinder 
ausgebildet sind. Die Knotenelemente 22 sind in diesem 
Ausfuhrungsbeispiel der Einfachheit halber als nut den 
Steckverbindungsmitteln 20 versehene, kugelformige Me- 
tallknoten dargestellt, die hier vorzugsweise in einem GieB- 
oder Schmiedeverfahren hergestelll werden. Der Einsatz 
von Kunststoffknoten ware ebenfalls denkbar. Auch sind die 
Knotenelemente 22 nicht auf die kugelige Gestalt begrenzt. 

Fig. 2 zeigt eine vergroBerte, schemausche Perspektivan- 
sicht auf eines der Knotenelemente 22 mit zwei daran ange- 
. formlen und in einem Winkel von etwa 90° zueinander an- 
geordnelen Steckverbindungsmittel 20, die hier als zybnder- 
fonnige AnschluBstutzen ausgebildet sind. Das Knolenele- 
ment 22 ist mil den AnschluBstutzen 20 hier einteilig aus 
Vollmalerial hergestelll. Auf die-AnschluBstutzen 20 ist je- 
weils ein korrespondierendes Steckverbindungsmittel 18 
des jeweiligen Rahmenprofils 12 auBenseitig aufsteckbar, 
das unter Bezugnahme auf Fig. 3 noch naher erlautert wer- 
den wird. Am AuBenumfang 24 des AnschluBstutzens 20 ist. 
cine Distanzmittelanordnung 26 vorgesehen, die sechs in ei- 
nem Winkel von jeweils etwa 60° (Fig. 4) zueinander vcr- 
teilt. an dem AuBenumfang 24 angefonnte Siege 28 umfaBl. 
Diese Siege 28 erstrecken sich parallel zu einer Mittclachse 
MA des AnschluBstutzens 20 in Langsrichtung des zugeord- 
neten Rahmenprofils 12. 

Zudcm vcrlaufcn die Slcgc 28 im wcscnllichcn iibcr den 
gesamlen Uberlappungsbcreich des AnschluBstutzens 20 
mit dem Sleek verbindungsnutlel 18 des enlsprechenden 
Rahmenprofils 12. Durch die relativ schinal ausgestaltcten 
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Siege 28 sind cine Mchrzahl von Einzelzwischenraunicn 30 
gcbildet, die durch eincn ringfbrmig in die AuBcnfiachc 24 
eingcformlcn und die Siege 28 durchdringenden Verbin- 
dungskanal 32 miteinander verbunden sind. Dabei bilden 
die miteinander vcrbundencn Einzelzwischenraunien 30 
insgesamf ein Klebcrbetl 34 (Fig. 4), das im weileren noch 
erlautert werden wird. Der Verbindungskanal 32 verlaufl. 
etwa auf halber Lange des AnschluBstutzens 20. Anslelle 
der Siege 28 konnicn auch Noppen oder dgl. VorsprUngc 
vorgesehen werden. 

Die Siege 28 sind dcrart ausgestallel, daB der AnschluB- 
stutzen 20 gcgenuber einem in Fig. 3 gczeiglen Innenum- 
fang 36 des Stcckvcrbindungsmittels 18 der Rahmenprofile 
12 ein UbcnnaB aufweisf. Dadurch miissen die Rahmenpro- 
file 12 mil einer entsprcchend dem UbermaB mehr oder wc- 
niger groBen Kraft auf den zugeordnelen AnschluBstutzen 
20 gesteckt werden, wobei der AnschluBstuizen 20 vorzugs- 
weise mit einem PrcBsitz inncrhalb des Rahmenprofils 12 
gehalten ist. Die Innenflache 36 des auBeren Steckverbin- 
dungsmittcls 18 weist hier kcine Distanzmiltel auf, jedoch 
konnen solche Distanzmitlel zusatzlich oder anslelle der 
Stege 28 vorgesehen sein. Zur Vereinfachung des Aufslek- 
kens des Rahmenprofils 12 auf den AnschluBstutzen 20 ist 
an dessen Freiende 38 eine Fase 40 eingeformt. 

Das in Fig. 3 endseilig des Rahmenprofils 12 angeordnele 
Steckverbindungsmittel 18 ist zur Schaffung eines beson- 
ders einfachen Rahmenprofils 12 einstuclcig mit: diesem aus- 
gebildet und weist ein zu dem Rahmenprofil 12 identischen 
Hohlquerschnitt auf. Gleichfalls ware es auch denkbar, daB 
am jeweiligen Ende 14,16 des Rahmenprofils 12 ein Steck- 
verbindungsmittel 18 mit dazu unterschiedlichem Quer- 
schniit angeformt oder daB das Steckmillel 18 als separates 
Bauteil an dem Ende 14,16 des Rahmenprofils 12 befestigt 
ist. Das Rahmenprofil 12 wird mit. Kraft soweit auf den An- 
schluBstutzen 20 des Knotenelements 22 aufgesteckt, bis 
eine Slimfiache 42 des Rahmenprofils 12 an einer Anschlag- 
flache 44 des AnschluBstutzens 20 bzw. des Knotenelements 
22 anliegt bzw. der Aufsteckvorschub des Rahmenprofils 12 
begrenzt ist. 

Nach dem Aufstecken ist. der AnschluBstutzen 20 derart 
innerhalb des Rahmenprofils 12 ausgerichtel bzw. zentriert, 
daB zwischen dem AuBenumfang 24 des AnschluBstutzens 
20 und dem Innenumfang 36 des Rahmenprofils 12 das Kle- 
berbett 34 gebildet ist, das sich - wie in Zusammenschau der 
Fig. 2 bis 4 erkennbar - fiber die fiber wiegende Umfangs fla- 
che der Steckverbindungsmiilel 18,20 erstreckt. Vorzugs- 
weise weist das Kleberbett 34 eine konstante Dicke auf. Die 
Anschiagfiache 44 des AnschluBstutzens 20 und die Stirn- 
fiache 42 des Rahmenprofils 12 sind so aneinander ange- 
paBt, daB die.Einzelzwischenraume 30 bzw. das Kleberbett 
34 in Richtung gegen das Knotenelemenl 22 annahernd 
dicht verschlossen sind. 

Im Uberlappungsbcreich ist in dem Rahmenprofil 12 cine 
Zufuhroffnung 48 im Form einer Bohrung vorgesehen, die 
bei vollstandig zusammengeslecklen Steckverbindungsmit- 
teln 18,20 im Uberdeckungsbereich mil. dem Verbindungs- 
kanal 32 zu liegen kommt. Dadurch ist; - wie in Fig. 4 er- 
kennbar - ein Klebsloff 50 z. B. millets einer Diise 51 in das 
Kleberbell 34 zu injizieren. Als KlebstofT wird dabei vor- 
zugsweise ein Epoxidharz verwendet. 

Der Kleber kann auch aus zwei Kornponenlen, einem 
Harter und einem Harz, beslehen, die separat. aus zwei Kar- 
luschen gespritzt und gemeinsam in einern Mischerrohr mit- 
einander statisch gemischt werden, bevor der Kleber dann in 
das Klebcrbetl 34 cinlrilt. Dadurch wird cine Blascnfrcihcit 
beim Kleber erreicht, die durch den LuftausschluB zu einer 
optimalen Kleberfcstigkeit fuhrt. Des weileren wird ein 
konsta rites Mischungsverhaltnis erzielt, wodurch die Aus- 
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hartung des Klebers, der bci Raumtemperatur aushartci, je 
nach Art des Klebers auf eincn dcfinierten Zeitpunkt einge- 
stellt werden kann. 

Der fiber die Zufuhroffnung 48 in den Verbindungskanal 
32 bzw. in das Kleberbett 34 eingebrachle Klebstoff 50 ver- 5 
teilt. sich ubcr den Verbindungskanal 32 in alle Einzelzwi- 
schenraume 30, bis das Kleberbett. 34 vollstandig befullt. isi 
und der Klebstoff bcispielsweise zwischen der Stirnliache 
42 und der Anschlagflache 44 austritt. Naturlich ware es 
auch denkbar, daB eines oder beidc Sleckverbindungmittel 10 
18,20 vor dem Zusammenstecken mil dem Klebstoff bestri- 
chen wird. In diesem Fall konnte dann auf die ZufuhrofT- 
nung 48 sowie auf den Verbindungskanal 32 zur nachtragli- 
chen Zufuhr des Klebstoffes nach dem Zusammenstecken 
verzichlet werden. Dabei ware es auch denkbar, einen Kleb- 15 
stoff zu verwenden, der durch cine Warmebehandlung akti- 
viert wird. 

Bci der Hers tel lung der Fahrzcugtragstruktur 10 werden 
vorzugsweise die Rahmenprofile 12 und die Knotenele- 
mentc 22 zunachst zusammengesteckt, ohne daB die durch 20 
die Steckverbindungen entstehenden KleberbetLen 34 be- 
fullt werden. Nachdem alle Knotenelemente 22 und Rah- 
menprofile 12 zusammengesteckt sind, wird die Fahrzeug- 
tragstruktur 10 gegebenenfalls gerichtet, wobei die Steck- 
verbindungen zwischen den Rahmenprofilen 12 und den 25 
Knotenelementen 22 zum Richten der Fahrzeugtragstruktur 
10 naturlich nur mit begrenzter Kraft zusammengesteckt. 
wurden, damit sie nachtraglich gegeneinander axial ver- 
schoben oder verdreht werden konnen. Erst nachdem die 
Fahrzeugtragstruktur 10 gerichtet ist, werden die einzelnen 30 
Kleberbetten 34 mit Klebstoff befullt. Hierbei ist naturlich 
vorteilhaft, daB das Kleben ein kaltes Fugeverfahren ist, wo- 
durch es beim Zusaminenkieben der Rahmenprofile 12 und 
der Knotenelemente 22 zu keinem Verzug der Fahrzeugtrag- 
struktur 10 kommt. Naturlich kann es geniigen, nur die Kle- 35 
berbetten 34 besonders beanspruchter Steckverbindungen 
mit Klebstoff zu befullen. AuBerdem ware es auch denkbar, 
die Kleberbetten 34 der korrespondierenden Rahmenprofile 
12 und Knotenelemente 22 unmitlelbar nach dem Zusam- 
menstecken zu befullen. 40 

In Fig. 5 ist in vergrdBerter schernatiscber Perspektivan- 
sicht ein weiteres Knotenelement 22 dargestellt, das zwei in 
einem Winkei von etwa 90° zueinander angeordnete Steck- 
verbindungsmittel 20 in Form von zylinderformigen An- 
schluBoffnungen umfassen. Die AnschiuBoffnungen 20 wei- 45 
sen jeweils eine umlaufende Nut 54 auf, deren Funktion im 
weiteren noch erlautert werden wird. In die AnschluBoff- 
nung 20 ist mit das mit geringem Spiel das mit einem Hohl- 
querschnitt versehene, rohrfbrmige Steckverbindungsmittel 
18 des Rahmenprofils 12 eingesteckt. Das endseitig des 50 
Rahmenprofils 12 angeordnete Steckverbindungsmittel 18 
ist zur Schaffung eines besonders einfachen Rahmenprofils 
12 wiederum einstuckig mit diesem ausgebildet und hat ein 
zu dem Rahmenprofil 12 identischen Hohlquerschnitt. 
Gleichfalls ware es auch denkbar, daB am jeweiligen Ende 55 
14,16 des Rahmenprofils 12 ein Steckmittel 18 mit dazu un- 
terschiedlichem Querschnitt angeformt oder daB das Steck- 
verbindungsmittel 18 als separates Bauteil an dem Ende 
14,16 des Rahmenprofils 12 befesugtist Nachdem das Rah- 
menprofil 12 mit geringem Spiel in das Knotenelement 22 60 
eingesteckt ist, kann an dem dem Knotenelement 22 abge- 
wandten Ende 16 des Rahmenprofils 12 eine Aufweidanze 
56 - wie in Fig. 5 gestrichelt dargestellt - bis in den Bereich 
der Nut 54 eingefUhrt werden. Das Rahmenprofil 12 bzw. 
das Steckverbindungsmittel 18 wciscn zumindest im Be- 65 
reich der Nut 54 einen plastisch verformbaren Bereich 58 
auf, so daB das Rahmenprofil 12 durch Innenhochdruckum- 
formen mit Hilfe der eingcfiihrten Aufweidanze 56 derart 
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aufgeweitet wird, daB es sich an der Wand der Ringnut 54 
formschlussig anlegt. Von der hier schematisch dargestellt.cn 
Aufweillanze 56 sind lediglich zwei an den Innenumfang 
des Rahmenprofils 12 angepaBtc Dichtungen 55 crkennbar, 
zwischen denen das in Leitungen 57 gefuhrtc fluidische 
Druckmittel austreten und das Rahmenprofil 12 in Richtung 
nach auBen aufweiten kann, Dabei kann eventuell auch auf 
die Nut 54 verzichtet werden, wobei dann lediglich eine 
lcraflschlussige Verbindung in Form eines Reibsch kisses 
zwischen der AnschluBoffnung 20 und dem Rahmenprofil 
12 erzielt werden kann. Hierbei kann auch das gcsamle 
Steckverbindungsmittel 18 des Rahmenprofils 12 plastisch 
verformbar ausgebildet sein. Das dem Knotenelement. 22 
zugeordnete Steckverbindungsmittel 20 ist dementspre- 
chend aus einem elasdscheren Material als das Rahmenpro- 
fil 12. 

In dem Knotenelement 22 kann in Verlangerung der An- 
schluBoffnung 20 cine Durchgangsoffnung 60 vorgeschen 
sein, so daB die Aufweidanze 56 auch von der anderen Seite 
als hier dargestellt eingefUhrt werden kann. Anstelle der 
Aufweidanze 56 kann selbstverstandiich auch ein mit 
Druckmittel befullter und in das Rahmenprofil 12 eingefuhr- 
ler Blahkorper verwendet werden. Auch andere Innenhoch- 
druckumfom-Verfahren sind denkbar. Zwischen dein Rah- 
menprofil 12 und der AnschluBoffnung 20 kann zudem ein 
Klebstoff zum Herstellen einer besonders guten Steckver- 
bindung verwendet werden. 

Bei der Herstellung der Fahrzeugtragstruktur 10 werden 
die Rahmenprofile 12 und die Knotenelemente 22 vorzugs- 
weise nach dem Zusammenstecken durch Innenhochdruck- 
umformen sofort miteinander verbunden. Dennoch ware es 
auch denkbar, zunachst die gesamte Fahrzeugtragstruktur 10 
zusainmenzustecken und anschlieBend die Knotenelemente 
22 und Rahmenprofile 12 zu fugen. Auch hier ist es von Vor- 
teil, daB das Innenhochdruckumformen ein kaltes Fugever- 
fahren ist, wodurch es beim Verbinden der Rahmenprofile 
12 und der Knotenelemente 22 zu keinem Verzug der Fahr- 
zeugtragslruktur 10 kommt. Naturlich kann es genugen, nur 
einzelne, besonders beanspruchter Steckverbindungen mit- 
einander durch Innenhochdruckumformen zu verbinden. 

Patentanspruche 

1. Fahrzeugtragstruktur in Skelettbauweise mit Rah- 
menprofilen (12), deren Enden (14, 16) jeweils ein 
Steckverbindungsmittel (18) aufweisen, das mit einem 
korrespondierenden Steckverbindungsmittel (20) eines 
AnschluBbauteils (22) zusammensteckbar ist, wobei 
das auBere der zusammenwirkenden Steckverbin- 
dungsmittel (18) im Uberlappungsbereich mit dem in- 
neren Steckverbindungsmittel (20) einen dieses um- 
fangsseitig umschlieBenden Hohlquerschnitt auf wei st, 
dadurch gekennzcichnet, daB als AnschluBbauteil ein 
wenigstens zwei Rahmenprofile (12) miteinander ver- 
bindendes Knotenelement (22) vorgesehen ist, wobei 
jeweils mindestens eines der zusammenwirkenden 
Steckverbindungsmittel (18, 20) im Uberlappungsbe- 
reich eine Distanzmittelanordnung (26) aufweist, mit 
der das innere Steckverbindungsmittel (20) im auBeren 
Steckverbindungsmittel (18) derart ausgerichtet ist, 
daB zwischen dem AuBenumfang (24) des inneren und 
dem Innenumfang (36) des auBeren Steckverbindungs- 
mittels (18, 20) ein Kleberbett (34) ausgebildet ist, das 
sich iiber die Qberwiegende Umf angsflache (24, 36) der 
Steckverbindungsmittel (18, 20) crstrcckL 

2. Fahrzeugtragstruktur nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Kleberbett (34) mit einem Kleb- 
stoff (50) befullt ist, durch den das Rahmenprofil (12) 
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fest mil dem Knoienclcmeni. (22) verbunden ist. 

3. Fahrzeugtragstruktur nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das inncre Steckverbindungsmitlel 
(20) mil. eincm PrcBsitz inncrhalb des auBeren Steck- 
verbindungsmiUels (18) gchallcn isL. 5 

4. Fahrzeuglragstruklur nach Anspruch 1 , dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Dislanzmittclanordnung (26) 
cine Mehrzahl von am AuBenumfang (24) des inneren 
Slcckvcrbindungsniillcls (20) und/odcr am In nen urn- 
fang (36) des auBeren Sleckvcrbindungsniitlcls (IK) 10 
angeordncien Stegen (28) umfaBl, die in Langsrichtung 
der Rahmenprofile (12) verlaufen. 

5. Fahrzeugtragstruktur nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB sich die Siege (28) im wesenQichen 
uber die gesamle Lange des Ubcrlappungsbercichs der 15 
zusammenwirkenden Steckverbindungsmiltel (18, 20) 
crsirecken. 

6. Fahrzeugtragstruktur nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Siege (28) an den AuBenumfang 
(24) des inneren SteckverbindungsmiUels (20) ange- 20 
formt sind. 

7. Fahrzeuglragstruklur nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnel, daB durch die Siege (28) eine Mehrzahl 
von Einzelzwischenraumen (30) gebildet. sind, die 
durch wenigslens einen die Siege (28) durchdringen- 25 
den Verbindungskanal (32) miteinander verbunden 
sind. 

8. Fahrzeuglragslruktur nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Kleberbetl. (34) eine weitgehend 
konstanle Dicke aufweist. 30 

9. Fahrzeuglragstruklur nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das dem Knotenelement (22) zuge- 
ordnete Steckverbindungsmitlel (20) als AnschluBstut- 
zen ausgebildel ist, auf den das korrespondierende 
Rahmenprofil (12) aufsteckbar isl. 35 

10. Fahrzeugtragstruktur nach Anspruch 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB der AnschluBstutzen (20) und das 
Rahmenprofil (12) im wesentlichen zylinderformig 
bzw. hohlzybnderformig ausgebildel sind. 

11. Fahrzeugtragstruktur nach Anspruch 9, dadurch 40 
gekennzeichnet, daB der AnschluBstutzen (20) eine 
Fase (40) aufweist. 

12. Fahrzeugtragstruktur nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Knotenelement (22) eine An- 
schiagflache (44) aufweist, durch die der Aufsteckvor- 45 
schub des Rahmenprofils (12) begrenzt ist. 

13. Fahrzeugtragstruktur nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Kleberbetl (34) durch die An- 
schlagflache (44) in Richtung auf das Knotenelement 
(22) annahernd dicht verschlossen ist. 50 

14. Fahrzeugtragstruktur nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB im Uberlappungsbereich der bei- 
den Sleckverbindungmitlel (18, 20) wenigstens eine 
Zufuhroffnung (48) in dem Rahmenprofil (12) vorgese- 
hen ist, durch die ein KlebstolT in das Kleberbetl (34) 55 
zu bringen ist. 

15. Fahrzeugtragstruktur nach Anspruch 7 und 14, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Zufuhroffnung (48) bei 
vollstandig zusammengesteckt en Steckverbindungs- 
milleln (18, 20) im Uberdeckungsbercich mil dem Ver- 60 
bindungskanal (32) angeordnet ist. 

16.. Fahrzeugtragstruktur in Skeleltbauweise mil Rah- 
menprofilen (12), deren Enden (14, 16) jeweils ein 
Steckverbindungsmitlel (18) aufweisen, das mitcinem 
korrcspondicrcndcn Steckverbindungsmitlel (20) cincs 65 
AnschiuBbauteils (22) zusammensleckbar ist, wobei 
das auBerc der zusammenwirkenden Steckverbin- 
dungsmitlel (20) im Oberlappungsbcrcich mil dem in- 
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neren Sleek verbindungsmittel (18) einen dieses un> 
fangsseitig umschlieBenden Hohlquerschnitt aufweist, 
dadurch gekennzeichnet, daB als AnschluBbautcil ein 
wenigstens zwei Rahmenprofile (12) miteinander ver- 
bindendes Knotenelement (22) vorgeschen ist, wobei 
das innere Steckverbindungsmitlel (18) in das iiuBcrc 
Steckverbindungsmitlel (20) eingesleckl. isi und einen 
plaslisch verformbaren Hohlquerschnitt aufweist, der 
miUels der Inncnhochdruckumform-Technik unier 
Aufweilung mil dem auBeren Steckverbindungsmiltel 
(20) unlosbar verbunden isl. 

17. Fahrzeuglragstruklur nach Anspruch 16, dadurch 
gekennzeichnet, daB zur Herstcllung eines Formschlus- 
ses zwischen dem inneren und dem auBeren Steckver- 
bindungsmitlel (18, 20) am Innenumfang (36) des au- 
Beren SteckverbindungsmiUels (20) eine Nut (54) an- 
geordnel ist. 

18. Fahrzeugtragstruktur nach Anspruch 16, dadurch 
gekennzeichnet, daB zwischen dem inneren und dem 
auBeren Steckverbindungsmitlel (18, 20) eine Kleb- 
stoffschicht vorgesehen ist, 

19. Verfahren zur Hersteilung einer Fahrzeugtrag- 
struktur in Skeleltbauweise mil Rahmenprofilen (12), 
deren Enden (14, 16) jeweils ein Steckverbindungsmil- 
tel (18) aufweisen, das mil einein korrespondierenden 
Steckverbindungsmitlel (20) eines AnschiuBbauteils 
(22) zusammengesteckt wird, wonach im Uberlap- 
pungsbereich das innere Steckverbindungsmitlel (20) 
vom auBeren Steckverbindungsmiltel (18) umfangssei- 
tig umschlossen wird, insbesondere zur Hersteilung ei- 
ner Fahrzeugtragstruktur nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, 

daB als AnschluBbauteil ein Knotenelement (22) ver- 
wendet wird, durch das wenigstens zwei Rahmenpro- 
file (12) miteinander verbunden werden, 
und daB das innere Steckverbindungsmitlel (20) im au- 
Beren Steckverbindungsmitlel (18) unler Bildung eines 
Kleberbeltes (34) mittels einer an einem der Steckver- 
bindungsmitlel (18, 20) angeordneten Distanzmittelan- 
ordnung (26) zueinander ausgerichlet zusammenge- 
steckt. wird. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fahrzeugtragstruktur (10) durch ein 
nachtragliches Ausrichten der Steckverbindungen von 
inneren und auBeren Steckverbindungsmitteln (20,18) 
gerichtet wird. 

21. Verfahren nach Anspruch 19 oder 20, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ein aushartbarer KlebstolT (50) .vor 
dem Zusammenstecken der Sleckverbindungsmittel 
(18, 20) in das Kleberbetl (34) eingebracht. wird und 
daB das Zusammenstecken vor dem Ausharten des 
Klebsloffs (50) erfolgt. 

22. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnel, daB nach dem Zusammenstecken der Steck- 
verbindungsmitlel (18, 20) diese derart warmebehan- 
delt werden, daB der Klebsloff (50) akliviert. wird. 

23. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach dem Zusammenstecken ein Kleb- 
stoff (50) durch eine in dem auBeren Steckverbin- 
dungsmitlel (18) ausgebildete ZuMiroffnung (48) hin- 
durch in das Kleberbett (34) eingespritzt wird. 

24. Verfahren zur Hersteilung einer Fahrzeuglrag- 
struklur in Skeleltbauweise mil Rahmenprofilen (12), 
deren Enden (14, 16) jeweils ein Sleek verbindungsmit- 
tel (18) aufweisen, das mil eincm korrcspondicrcndcn 
SleckvcrbindungsmiUel (20) eines AnschiuBbauteils 
(22) zusammengesteckt wird, wonach im Uberlap- 
pungsbereich das innere Steckverbindungsmitlel (18) 
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vom auBeren Steckverbindungsmitiel (20) umfangssei- 
tig uinschlossen wird, insbesondere zur HersLellung ei- 
ner Fahrzeuglragstruktur nach Anspruch 16, dadurch 
gekennzcichnet, 

daB als AnschluBbautcil ein Knotenelcnient (22) ver- 5 
wendel. wird, durch das wenigstens zwei Rahmenpro- 
file (12) mileinander verbunden werden, 
und daB das innere Steckverbindungsmittel (18) in das 
auBerc Steckverbindungsmittel (20) eingesleckl wird 
und anschlieBend eine Aufweidanze (56) in das innere 10 
Steckverbindungsmittel (18) hincingeschoben wird, 
durch die das innere SteckvcrbindungsmiUe] (18) mil- 
tels eines fiuidischen Innenhochdruckes im Uberlap- 
pungsbereich derart. aufgeweilel wird, 
daB es am Innenumfang des auBeren Steckverbin- 15 
dungsmittels (20) zur Anlage kommt. 

25. Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn- 
zcichnct, daB vor dcm Zusammcnstcckcn auf das in- 
nere Steckverbindungsmitiel (18) ein Klebstoff aufge- 
brachU insbesondere beschichtet wird, der nach dem 20 
Innenhochdruckumformen ausgeh artel wird. 

26. Verfahren nach Anspruch 24 oder 25, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB im auBeren Steckverbindungsmitiel 
(20) im Uberlappungsbereich eine Ringnut (54) ausge- 
bildet wird, in die das inneren SleckverbindungsmiUeis 25 
(18) derarl aufgeweitet wird, daB es sich in der Wand 
der Ringnut (54) formschlussig anlegt. 
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Abstract of DE1 9929057 

The structure has frame profiles (12) with push-fit connectors (18) at the ends (14, 16) to fit with those 
(20) of a connector unit formed by a joint element (22) which connects two or more profiles together. 
When fitted the outside push-fit connector has a hollow cross section to overlap the inner and at least 
one of the interacting push-fit connectors in the overlap . area has a spacer arrangement (26) such as 
webs (28) to align the inner connector in the outer connector so that an adhesive bed is formed 
inbetween extending over the predominant circumferential face (24, 36) of the push-fit connectors. The 
adhesive bed is filled with adhesive and the inner.push-fit connector is preferably held with press fit 
inside the outer connector. 
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